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Abstract of DE4339508 

The process involves a welding method in which one component (linkage piece 14,19) has a raised flat 

area (15) with a conical circumferential surface on the connection side of the component. 

A recess (12) of approximately matching shape and size is provided on the other component (side 

cheek 10,21 ). The raised flat area is pressed into the recess during a capacitor impulse welding 

sequence. 

USE/ADVANTAGE - For joining two components forming part of a vehicle seat adjustment device. 
Provides a welded joint which is free from thermal stresses. 
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® Bauteilverbindung bei Stellvorrichtungen von Sitzen, insbesondere Kraftfahrzeugsitzen 

(§) Bauteilverbindung bei Stellvorrichtungen von Sitzen ins- 
besondere Kraftfahrzeugsitzen. 

Bei der Bauteilverbindung fur Stellvorrichtungen von Sitzen 
smd deren fest miteinander zu verbindende Bauteile in ihrem 
Verbindungsbereich verschweiBt. 

Um einen Verzug dieser Bauteile infolge des SchweiSvor- 
ganges auszuschlie&en, weist der eine Bauteil wenigstens 
eine zur Verbindungsseite hin erhabene Facette auf, die in 
wenigstens eine rnit der Facette in Form und GroBe etwa 
ubereinstimmende Ausnehmung des anderen Bauteiles 
wahrend eines Kondensator-lmpuls-SchweiSvorganges ein- 
druckbar ist. 
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Beschreibung AuBerdem findet keine Oxydation der SchweiBstellen 

Die Erfindung betrifft eine Bauteilverbindung bei S^twSSlSlSiJSS KondeB " to ^ 

Stellvorrichtungen von Sitzen, insbesondere Krafffahr- SdStoS so ^iSST 

zeugsitzen, deren fest miteinander zu verbindende Bau- s Bautenbereich durch d e hoh e Itromfts I rb,nde " de 

telle in ihrem Verbindungsbereich verschweiBt sind. grofien Wderstandan der SehLfSf ^ d ^ n 

Bei dem aus der DE33 03069C2 bekannten Stand 2 lSSm^£X!f Z 

derTeehnik ist ein Fahrzeugsitz bekannt, bei welchem einen Bauteiles schUeBen lun foSS^faSSkJf 

sowohl die Se,tenwangen des Sitzteiles ah auch des nehniung des anderen BauteilesdndrOcken Dtettai 

RUckenehnenrahmens mit Verstarkungsplatten und 10 sich beispielsweise dadurch bweSd&dSdiS 

GelenkteHen durch Niete miteinander verbunden sind verbindenden BauteiJe in e^?edermfflS? An" 

Die Seitenwangen zunnndest des Ruckenlehnenrah- druckvorrichtung eingespannt sind E? erSch eine 

mens wetsen .m Bere.ch ihres AnschluBauges an dein sehr hohe KraftflbertragGng ta verecSen BtrS 

Snilf '' b ^ a " d ^ Ver f; ku «8^«teandie S eBau- wozu auch der erzielte FornfschluKS 

eile anstoBende Sicken auf, die dort mit diesen Bautei- 15 Zur Optimierune des Schweiiwllntf , . , • . u 

StTSSh der nd k^, diese, 3 Sch r Bv ? rg r, g han - ^SSSSUl^^ 

wand.gen Bauteilen zu Verwindungen fOhren konnen, Facette einen etwaTgrSBe™ Ouefschnin « %V 
wa T-formigen Querschnitt aufweisenden Schiene zu- zwineend notwendie m dXL • gS » 

VHP 

gewonnen wird. Der KifflSttrSSfaSSS T mt koniSC 5 er Mante 'nache auf, wJhrend 

pausen auf die notwendig hohe GWcCaraSS aufee ^ £ *f" ehn TS am ande ™ Bauteil als dreieckfSrmi- 
laden, die sich in der taS«5S!&SSSrth& ^nJSSf"" 8 ? 1 ? « ch c end «.Lochausgebildetist. 
des SchweiBvorganges emlad^Da 2?5Md£ re WtaSS f n chw f vorgang ei ne geringe- 
extrem kurzen Zeitdauer im SchweiBbereich w£l * wanneabfuhr anfalit, und andererseits die Facette in 
Energiedichte freigegeben wir I trit, keine surke Er Pr ^f* ***** werd «» weist die 

warmung und somit Inch kein VeSg der ve«chweS M befd e fZ S ? m ' hrem D Zent .? um ein L«* ** wo- 
ten Bauteile auf, so daB auch ein > grdBere MaBhlltS ~ 3US o Cn ? Bautei1 vorstehe n d er, kegeli- 

kei, erzielt wird, zumal eine ^K£K£?£ RSSRSSSf^ ™ 
Werkstucke nur von untergeordneter Bedeujg * 
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■ dienende Ringvertiefung aufweist Diese Ringvertie- wS™SSiitu t Ze chnun S en dargesteliten Ver- 
fung kanngleichzeitig mil dem Auspressen der Face te SSSfi^SX^ k'T V ° D V ' e J en M «keiten 

indendieFacetteaufteisendenBauTeileingepresS 5 SSfa^e te^J^ )Tk^^ ^ ^ 
Zur HersteUung der ausgepreBten Facette w rd I in «n v*™2S ? b ^* ranI « ^ d,e bei Gelenkbeschla- 
ciner Weise verfahren, wonfch J^hZtTL BauteH KfcES vo^W? $iCh ^P* 1 ^' 
an der Facettestelle ein Loch eingestanzt wird und der schtbuL ,t Vorn ° htun gen zur Sitzlangsver- 

das Loch umgebende Wandberfich des Bau eiles ak £ onenyerstellung, zur Verstellung von 

kegelig vorgezogener Kragen gleichzeftL oder unmt t d de, f le ' chen s °™e Bauteile des Riicken- 

telbar nachfolgen it^^'Sj^i riSSSi '° A^T^ 7* d " Si ?*^™ns und derglei- 
oder in einem Nachfolfeschritt am FuB d?SS2 bS£ ** erfmdungsgema6 ™ Weise miteinander ver- 
einedie Facette umgebende, eine Auffangtasche bilden- Die aus den Fieuren ersichtlirh* , a - 

de Ringvertiefung eingepreBt wird Die Bauteilverbin- nes Sittteil^ wekt in ihr^ s !,' £ enwange 10 ei- 
dung laBt sich dann hersteilen. indem der eine Bauteil 15 mentartige AbSin^Ti uZ^ dne Seg " 

mitseinenFacettenin Ausnehmungen des anderen Bal, ™; Ik ♦ a P "?* V auf ' unterh ^b welcher sich 
teiles eingreifend an diesen BaSme "SSSrtS s Si£ d A 2 " eina " der **eordnete beispielswei- 
tung einer Spannkraft angedriickt wird. und eine dann SsKSSf ■ Ausnehmun 8 en 12 befinden. Der als 
erfolgende Kondensatore^tladungln 1" BaSdi gfiSS uS ~KbS U «* 

Beruhrungsbereiche zwischen Facetten und Ausneh- ™ vYmJ^aII i If tm jAb stand der Ausnehmungen 

a^ten Andruckkraft in ihre Bn^ObtS ^^0^^^^ 
Die Erfindung ist in einem AusfQhrungsbeispiel auf 25 Sl^^^^^^i^^f^ 18 

saasaer* und wird nachfoigend naher ^sssftf 5i*ssa!ac 

. Fig. 2 den aus Fig. 1 ersichtlichen Gelenkbeschlag in ^iSSt^t^t?^ 6 " a !* e< ? dn ? te Facetten 
Ugeunmitte^^^^ 

Fig. 3 die miteinander verbundenen Bauteile nach M^^^S^-^-^ t Haltese S™™ 

dem SchweiBvorgang in einer SchnittausbrCche aufwd- tt dZ Lie Bauteiles 21 «»f«hrea Die Abkropfung 

senden Ansicht in Richtung des Pfeiles II aus Re 1 dJl f .f eitenwu «« "> ausgebildeten Bauteiles und 
F.g. 4 den Facettenbereich zweier miteSder zu » f?,^' ?ujgebildete Bauteil 21 sichern in 

verbindender Bauteile in einem QuSsSSSS&S X ^LW^r V ^^ den 

unmittelbar vor dem SchweiBvorgang, bei dem der das £3. ^ ^ 3,5 Gele "kteile dienenden 

Loch zur Aufnahme der Facette StSSS BauS K?r ? daS Stirnz ahnrad 13 aufweisen- 

eine Ringvertiefung aufweist die ausTehend 1 von S£ SdrntSS 1 ' 11 d ' e " en L de BauteiJ 14 weist eine z ™ 

Aufnahmeloch f Or die Facette in radialeTwchZ AT Stirnzahnrad konzentnsche Bohrung 22 auf, die bei dem 

geordnet ist, dI3 ' er RjChtung an " 45 dar | e! ? eUten AusfOhrungsbeispiel etwas grdBer ist ak 

Fig. 5 eine die Verbindungsstelle analog Fig. 4 zei- SSfw'SS^'W 18 ein * n , GelenkteiJ °ildenden 

gende Darstellung, bei der jedoch die Auffangtasche als SSnS.^* °5 m ' g 23 konzen fisch zum In- 

Ringvertiefung in geringem radialem Abstand zur Aut SS^SSSSaSSST ^ d ??. aus der Zeich ' 

nehmung fur die Facette angeordnet ist, „ " m , e ^ htl,cnen u Ausf uhrungsbeispiel ist die Zahne- 

Fig. 6 einen als Gelenkteil ausgebildeten die Facetten 2ih„ o£n h " kra 5? es 20 un » mindestens einen 

aufweisenden Bauteil in einer Ansicht auf die FaSn S Tauch der p 115 die . Za , hne f hI «»« Stirnzahnrades 13 

vorsprOnge, raceuen und auch der FuBkreis des Innenzahnkranzes 20 urn 

Rg. 7 einen unteren Verbindungsbereich zweier Bau- r s "^!rn^hT^ Zah 1 n , h t he , g !' 6 ? er ' m ab der Kopfkreis 
jeile in einer aufgebrochenen SchnittdarstelnTng^log 55 22 SHSSSSSSS - Bohrung 

Fig. 8 die in Rg. 7 dargestellten Bauteile in einer dazu 6 o wobei dieF^t,?^^ 1 ''^ V °', dem Schw ei3vorgang, 
analogen Darstellung, jedoch nach der VerbindungTr K A tS^ Sf"*^ " ga " 2 * eri "««»8i8 
Bauteile durch den SchweiBvorgang. d •■ ^ Ung 12 des Bauteiles 10 eingreift Auf der 

Zunachst sei darauf hingewiesen, daB in den Figuren efnT . l Ug ^ eh ^ en Seite weist der Bauteil 10 

der Zeichnung nur diejenigen Bauteile darges.em sind K?SSSC?f M ^ bei dW 3U$ Fig " 4 ersicht " 
die fur ihre Verbindung miteinander und das Verstand 6S bende iSIS V <•« Ausnehmung 12 umge- 
mi der Erfindung Bedeutung haben. So fehlen beisniels- dL «" g 25 aus S ebild « «t, die vom Rand 

weise die den Eingriff der verzahnten Gelenkteil ^ teu- ™ZlH3 , l aU T he . ndsi( * i,,radia,erRichtun 8 
ernde Exzenterschwenkachse und deren Beta gungs- 7' SC ^ n den lra v erbindungszustand an- 

n oeiaugungs emanderliegenden Seitenwanden der Bauteile 10 und 14 
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eincn Freiraum zur Aufnahme von wahrend des 
SchweiBvorganges abgeschmolzenen und verdrangten 
VoJumen bildet Bei der aus Fig. 5 ersichtlichen Ausfuh- 
rungsform ist die Auffangtasche 24. am Bauteil 10 in 
anderer Weise ausgebildet und plaziert, und zwar ist die 5 
Ringvertiefung 25' beispielsweise als Rille ausgebildet 
und in geringem radialem Abstand zur Ausnehmung 12 
im Bauteil 10 angeordnet Dabei versteht es sich,daB die 
GroBe der Auffangtasche 24 vom durch den SchweiB- 
vorgang verdrangten Volumen abhangig ist Auf die La- 10 
ge der Auffangtasche 24 ist der Vordruck von EinfluB, 
mit welchem die Bauteile 10 und 14 gegeneinanderge- 
drtlckt werden und das Magnetfeld, welches urn die 
Elektroden herumwirkt Von daher laBt sich die Auf- 
fangtasche im FOgepartner anordnen, wie dies aus den 15 
Fig. 4 und 5 ersichtlich ist Allerdings ist es auch denk- 
bar, die Auffangtasche im Bauteil 14 urn die Facette 15 
herum anzuordnen. AuBerdem ist eine Kombination 
dieser MaBnahmen mSglich. 

Bei der aus Fig. 6 ersichtlichen Ausfuhrungsform des 20 
als Gelenkteil ausgebildeten Bauteiles 14 sind die Facet- 
ten 15' derart aus dem Bauteil 14 ausgepragt, daB sie 
einen dreieckfGrmigen Umfang mit konischer Mantel- 
flache aufweisen. Dabei versteht es sich, daB die Aus- 
nehmung 12' des den FOgepartner bildenden Bauteiles 25 
10 passend zur Facette 15' geformt ist und demzufolge 
gleichartig dreieckffirmig gestaltet ist Aus den Fig. 7 
und 8 laBt sich erkennen, daB die aus dem Bauteil 14 
ausgepragten Facetten 15' in ihrem Zentrum ein Loch 
26 aufweisen, durch welches einerseits der Pragevor- 30 
gang begQnstigt und andererseits die WSrmeabfuhr 
wahrend des SchweiBvorganges vermindert wird. Die 
ebenfalls wie bei der Facette 15 gemSB den Fig. 2 bis 5 
eine aufgrund ihres kegeligen Kragens 27 konische Um- 
fangsflache 16 aufweisende Facette 15' weist am FuB 35 
ihres aus dem Bauteil 14 austretenden Kragens eine als 
Auffangtasche 24 dienende Ringvertiefung 28 auf. In 
Fig. 7 ist die Ausgangslage des SchweiBvorganges der 
Bauteile 10 und 14 dargestellt, wahrend aus Fig. 8 der 
Verbindungszustand nach dem SchweiBvorgang zu ent- 40 
nehmen ist, bei dem das durch den SchweiBvorgang 
vcrdrangte Volumen sich in der Auffangtasche 24 befin- 
det. 

Urn den in Fig. 3 dargestellten Verbindungszustand 
herzustellen befinden sich die Bauteile zunachst in der 45 
aus Fig. 2 ersichtlichen Lage, in der sie mit Hilfe einer 
nicht dargestellten, federmechanischen Andrflckvor- 
richtung gehalten sind. Beim Erreichen einer definierten 
Andrflckkraf t erfolgt die Kondensatorentladung fur den 
SchweiBvorgang. Dabei wird in dem Kontaktbereich 50 
durch die hohe Stromstfirke und dem in der Kontakt- 
stelle hohen elektrischen Widerstand ein schmelzflussi- 
ger Zustand erreicht, so daB infolge des Zusammendruk- 
kens der Bauteile mittels der vorgenannten Andruck- 
vorrichtung die Bauteile in die aus Fig. 3 ersichUiche 55 
Lage zusammengedrUckt werden, wobei gleichzeitig die 
VerschweiDung der Facetten 15 mit den Ausnehmungen 
12 erfolgt Infolge der nur kurzzeitigen, praktisch 
schlagartigen Erhitzung im SchweiBbereich erfolgt im 
Vergleich zu anderen SchweiBverfahren nur eine gerin- 60 
ge ErwSrmung der miteinander verbundenen Bauteile, 
so daB diese auch hach dem SchweiBvorgang verzugs- 
frei sind. 

Wie bereits crwahnt, gibt die dargestellte und vorbe- 
schriebene Ausfiihrungsform den Erfindungsgegen- 
stand nur beispielsweise wider, der keinesfalls allein dar- 
auf beschrankt ist. Es sind vielmehr noch mancherlei 
Anderungen und andere Ausgestaltungen des Erfin- 
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dungsgegenstandes denkbar. AuBerdem sind alle in der 
Beschreibung erwahnten und/oder in den Zeichnungen 
dargestellten neuen Merkmale erfindungswesentlich, 
auch wenn sie in den Anspriichen nicht ausdrticklich 
beanspruchtsind. 

Bezugszeichenliste 

10 Seitenwange/Bauteil 

11 Abkr6pfung 

12 Ausnehmung 
12' Ausnehmung 

13 Stirnzahnrad 

14 Bauteil/Gelenkteii 

15 Facette 
15' Facette 

16 Umfangsflache 

17 Austrittsquerschnitt 

18 Stirnflache 

19 Bauteil/Gelenkteii 

20 Innenzahnkranz 

21 Bauteil/Haltesegment 

22 Bohrung 

23 Bohrung 

24 Auffangtasche 

25 Ringvertiefung 
25' Ringvertiefung 

26 Loch 

27 Kragen 

28 Ringvertiefung 

PatentansprQche 

1. Bauteilverbindung bei Stelivorrichtungen von 
Sitzen, insbesondere Kraftfahrzeugsitzen, deren 
fest miteinander zu verbindende Bauteile in ihrem 
Verbindungsbereich verschweiBt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der eine Bauteil (14, 19) wenig- 
stens eine zur Verbindungsseite hin erhabene Fa- 
cette (15) aufweist, die in wenigstens eine mit der 
Facette (15) in Form und GroBe etwa ubereinstim- 
mende Ausnehmung (12) des anderen Bauteiles (10, 
21) wahrend eines Kondensator-Impuls-SchweiB- 
vorganges eindriickbar ist 

2. Bauteilverbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Facette (15) eine konische 
Umfangflache (16) aufweist, deren VerjOngung 
vom Austrittsquerschnitt (17) ausgehend in eine 
Stirnflache (18) mOndet, die kleiner ist als der Aus- 
trittsquerschnitt (17) der Facette (15), wahrend die 
Ausnehmung (12) zur Aufnahme der Facette (15) 
einen etwas grdBeren Querschnitt als die Stirnfla- 
che (18) der Facette (15) aufweist, wobei der Quer- 
schnitt der Ausnehmung (12) jedoch kleiner ist als 
der Austrittsquerschnitt (17) der Facette (15). 

3. Bauteilverbindung nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Facette (15) des 
einen Bauteiles (14, 19) und die Ausnehmung (12) 
des anderen Bauteiles (10, 21) einen Kreisumfang 
aufweisen. 

4. Bauteilverbindung nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Facette des einen 
Bauteiles und die Ausnehmung des anderen Bautei- 
les einen polygonalen Umfang aufweisen. 

5. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der eine Bauteil (14, 19) mehrere ab- 
standsweise angeordneten Facetten (15) aufweist, 
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und der andere Bauteil (10, 21) eine gleich groBe 
Anzahl und in gleicher, dazu passender Lage ange- 
ordnete Ausnehmungen (12) aufweist 

6. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB im Bereich der Facette (15) an wenig- 
stens einem der beideh zu verbindenden Bauteile 

. (10, 14; 19, 21) eine Auffangtasche (24) fur das beim 
SchweiBvorgang verdrangte Volumen angeordnet 
ist 

7. Bauteilverbindung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auffangtasche (24) als die 
Ausnehmung (12) im den Fugepartner bildenden 
Bauteil (10, 21) umgebende Ringvertiefung (25) aus- 
gebildet und auf der zur Facette (15) weisenden 15 
Seite angeordnet ist 

8. Bauteilverbindung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ringvertiefung (25) von der 
Ausnehmung (12) im Bauteil (10, 21) in radiaier 
Richtungausgeht. 20 

9. Bauteilverbindung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ringvertiefung (25) als in ge- 
ringem radialem Abstand von der Ausnehmung 
(12) in den Bauteil (10, 21) eingetiefte Rille gebildet 

ist 25 

10. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Facette (15') am einen Bauteil (14, 
19) einen dreieckformigen Umfang mit konischer 
Mantelflache aufweist und die Ausnehmung (12') 30 
am anderen Bauteil (10, 21) als dreieckformiges, der 
Facette (15') entsprechendes Loch ausgebildet ist 

11. Bauteilverbindung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Facetten (15') in ihrem Zentrum 35 
ein Loch (26) aufweisen. 

12. Bauteilverbindung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Facette (15') als aus dem 
Bauteil (14, 19) vorstehender, kegeliger Kragen (27) 
ausgepreBtist ^ 40 

13. Bauteilverbindung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Bauteil (14, 19) am FuB des 
vorragenden, die Facette (15') bildenden Kragens 
(27) eine umiaufende, als Auffangtasche (24) die- 
nende Ringvertiefung (28) aufweist 45 

14. Verfahren zur Herstellung der Facette nach den 
Anspruchen 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
in den Bauteil (14, 19) an der Facettenstelle ein 
Loch (26) eingestanzt wird, daB der das Loch (26) 
umgebende Wandbereich des Bauteils (14, 19) als 50 
kegelig vorgezogener Kragen (27) ausgepreBt ist 
und daB am FuB des Kragens (27) eine die Facette 
(15') umgebende, eine Auffangtasche (24) bildende 
Ringvertiefung (28) eingepreBt ist. 

15. Verfahren zur Herstellung der Bauteilverbin- 55 
dung nach einem oder mehreren der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
eine Bauteil (14) mit seinen Facetten (15) in Aus- 
nehmungen (12) des anderen Bauteiles (10, 21) ein- 
greifend an diesen Bauteil (10, 21) unter Aufrecht- 60 
erhaltung einer Spannkraft angedriickt wird, 
und eine dann erfolgende Kondensatorentladung in 
die Bauteile (10, 14, 21) die Beruhrungsbereiche 
zwischen Facetten (15) und Ausnehmungen (12) zur 
SchmelzflQssigJceit bringt, " fi5 
und wahrend dieser Schmelzphase die Bauteile (10, 
14, 21) infolge der auf diese ausgeubten Andruck- 
kraft in ihre Endanlage uberfuhrt werden. 
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